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(57) Abstract: The invention relates to .a structural part (10), particularly a cross member for placing between A -pi liars of a motor 
vehicle, comprising an essentially tubular base body (14) in which at least one channel (24) is provided. The aim of the invention 
is to provide an improved lightweight structural part, which can be produced more easily, with fewer working steps and, therefore, 
more economically, and in which a channel (24) can be advantageously integrated. To this end, the interior of the base body (14) is 
lined with plastic (22) in order to form plastic channel walls (25). The inventive structural part is used as an instrument panel support 
in a motor vehicle. 
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(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft ein Bauteil (10), insbesondere Quertrager zum Anordnen zwischen A-Saulen eines 
Kraftfahrzeuges, mit einem im wesentlichen rohrartigen Grundkorper (14), in dem wenigstens ein Kanal (24) vorgesehen ist. Um 
ein verbessertes Leichtbauteil bereitzustellen, das einfacher, mit weniger Arbeitsschritten und daher kostengunstiger herstellbar ist 
und in das in vorteilhafter Weise ein Kana] (24) integrierbar ist, wird vorgeschlagen, dass der Grundkorper innen mit Kunststoff 
(22) ausgekleidet ist zur Bildung von aus Kunststoff bestehenden Kanalwanden (25). Das erfindungsgemasse Bauteil findet als 
Instrumenteniafeltrager in einem Kraftfahrzeug Verwendung. 
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10 Bauteil fur ein Kraftfahrzeug 



Die Erfindung betrifft ein Bauteil fur ein Kraftfahrzeug, insbesondere einen 
15 Quertrager fur den Cockpitbereich, gemaft dem Oberbegriff des Anspruchs 1 
sowie ein Herstellverfahren und Verwendungen dieses Bauieils. 

Aus dem Kraftfahrzeugbau sind aus Rohren bestehende Quertrager 
bekannt, die aus Metal I bestehen und entsprechend grofte Wandstarken 

20 aufweisen, damit eine ausreichende Biege- Knick- und Torisionssteifigkeit 
und damit eine ausreichende Druckbelastbarkeit gegeben ist. Daraus 
resultieren ein hohes Gewicht und Kostennachteile. Die Rohre lassen sich 
prinzipiell zur Luftfuhrung, beispielsweise von einer mittig im Fahrzeug 
angeordneten Klimaanlage zu seitlichen Ausstromern, nutzen (siehe z.B. DE 

25 197 53 877), wobei dies bis heute nicht genutzt wird, da sich an den 
Metallrohren leicht unerwunschtes Kondenswasser abscheiden kann. 

Weiter sind Quertrager bekannt, die eine zweischalige Konstruktion mit 
eingeschweifcten Stegen zur Stabilisierung aufweisen. Ein derartiger 
30 Quertrager ist beispielsweise aus der DE 197 20 902 bekannt. Derartige 
Quertrager sind in der Herstellung sehr aufwendig und haben ein hohes 
Gewicht. Eine Luftfuhrung ist nicht mdglich. 

Aus der EP 0 370 342 ist ein als Trager im Kraftfahrzeug einsetzbares 
35 Leichtbauteil in Hybridbauweise bekannt, das einen bevorzugt aus Metall 
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bestehenden, schalenformigen Grundkorper aufweist, in dessen Innenraurn 
Verstarkungsrippen angeordnet sind. Die Verstarkungsrippen bestehen aus 
eingespritztem Kunststoff und sind mit dem Metallgrundkorper an diskreten 
Verbindungsstellen verbunden, indem der Kunststoff im Metallteil 
5 angeordnete Durchbruche durchsetzt und uber die Flachen der Durchbruche 
hinausreicht. Der Metallgrundkorper ist U-formig ausgebildet und die 
Verstarkungsrippen durchsetzen zur Erzielung einer hohen Steifigkeit und 
Festigkeit den Innenraurn des Grundkorpers. Dieses bekannte Hybridbauteil 
hat ein vorteilhaft geringes Gewicht bei gleichzeitig ausreichender 
10 Festigkeit, Steifigkeit und Belastbarkeit Eine Luftfuhrung ist mit diesem als 
Trager einsetzbaren Leichtbauteil nicht moglich. 

Aus der DE-U 200 08 201 ist ein Quertrager in Hybridbauweise mit einem 
schalenartigen Grundkorper der durch eine eingespritzte 

15 Kunststoffverrippung ausgesteift ist, bekannt. Die Kunststoffrippen sind 
derart ausgeformt, dass ein als Luftkanal dienendes Kunststoffrohr 
formschlussig eingelegt werden kann. Ein solches Einbringen eines Kanals 
ist aufwendig, da der Kanal separat hergestellt und in einem Arbeitsschritt 
eingelegt werden mufi. Die derart in ihrer Form angepassten Rippen 

20 verlieren an Stabilitat. 

Aus der DE-U 299 16 470 ist ein weiterer Quertrager bekannt, bei dem ein 
Kunststoffluftkanal von zwei den Quertrager bildenden Metallschalen umhullt 
ist. Einer solchen Konstruktion liegt das Problem der festen Verbindung der 
25 beiden Metallschalen zugrunde, denn der umhullte Kunststoff verbietet 
beispielsweise aufgrund seiner schwachen Temperaturbestandigkeit ein 
VerschweiBen der Metallschalen. Desweiteren ist nachteilig, dali das 
Kunststoffrohr und die Metallschalen in einzelnen Arbeitsschritten gefertigt 
und dann in einem weiteren Arbeitsschritt zusammengefugt werden mussen. 

30 

Ausgehend von diesem Stand der Technik ist es Aufgabe der Erfindung ein 
verbessertes Leichtbauteii bereitzustellen, das einfacher, mit weniger 
Arbeitsschritten und daher kostengunstiger herstellbar ist und in das in 
vorteilhafter Weise ein Kanal integrierbar ist, sowie ein Herstellverfahren 
35 und Verwendungen des Bauteils anzugeben. 
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Diese Aufgabe wird gelost durch einen Gegenstand mit den Merkmalen des 
Anspruchs 1 und Verwendungen mit den Merkmalen der Anspruche 15 und 
16 sowie ein Herstellverfahren mit den Merkmalen des Anspruchs 17. 

5 

ErfindungsgemafJ ist der Grundkorper innen mit Kunststoff ausgekleidet, so 
daS die Kanalwande aus Kunststoff gebildet sind. Zusatzliche 
Luftfuhrungskomponenten, wie Blasteile, Luftschlauche o. dgl. sind nicht 
mehr notwendig. Die Wandstarke des in der Regel aus Metall bestehenden 

10 Grundkorpers kann reduziert werden, wodurch Gewicht eingespart werden 
kann. An den Kanalwanden, die innenseitig aus Kunststoff bestehen, kann 
keine oder zumindest weniger Kondensation von in der klimatisierten Luft 
enthaltenen Feuchtigkeit auftreten. Dasselbe gilt fur die Kondensation auf 
der AuBenseite der Kanale. In dem Kanal konnten auch andere Medien, Wie 

15 Wischwasser fur die Scheinwerfer oder die Windschutzscheibe, Kuhlwasser, 
Ol, Druckluft oder dergleichen gefuhrt oder gelagert werden: Ebenso kann r 
der Kanal fur die geschutzte Verlegung von Kabeln, Benzinleitung, Olleitung, 
Druckluftleitungen oder dergleichen oder zur Aufbewahrung von 
Gegenstanden dienen. 

20 

Bei der Herstellung des erfindungsgemaften Bauteils wird in kostengunstiger 
und einfacher Weise im wesentlichen lediglich der Grundkorper in ein 
" Werkzeug eingelegt und durch Anformen des Kunststoffs der Grundkorper 
ausgekleidet, so dal3> ein geeigneter Kanal, beispielsweise Luftkanal gebildet 
25 ist. 

Das erfindungsgemafXe Bauteil hat den weiteren Vorteil, dafi gegenuber den 
bekannten Bauteilen, bei denen auch eine Kombination von Metall und 
Kunststoff eingesetzt wird, jetzt nach der Erfindung ein preiswerterer 
30 Kunststoff eingesetzt werden kann, denn in dem erfindungsgemaBen Bauteil 
braucht der Kunststoff keine wesentliche Festigkeitsfunktion ausuben. Der 
Kunststoff dient groBtenteils zur Isolierung, z.B. thermischer .oder 
Schallisolierung. Die Festigkeit ergibt sich aus dem Verbund von 
Grundkorper und Kunststoff, wobei somit ein synegistischer Effekt erreicht 
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wird. So kann beispielsweise gegenuber bisher bekannten Bauteilen ein 
dunneres Blech und kostengunstigerer Kunststoff eingesetzt werden. 

Vorteilhafterweise weist der Grundkorper Durchbrechungen auf, die mit dem 
5 Kunststoff durchsetzt sind und wobei an den Grundkorper Halterungen, 
Anbindungspunkte oder Gehauseteile einer Heizungs- oder Klimaanlage o. 
dgl. Elemente aus dem Kunststoff einstuckig angeformt sind. Aufgrund der 
Durchbrechungen ist der Grundkorper mit dem Kunststoff fest verbunden, 
ahnlich wie bei einem Bauteil in Hybridbauweise, so daft das 

10 erfindungsgema&e Bauteil ebenfalis ein vorteilhaft geringeres Gewicht 
aufweist. Damit Kanalwandungen des durch den Grundkorper gebildeten 
Kanals aber geschlossen bleiben, werden diese Durchbrechungen durch 
den Kunststoff verschlossen. Gleichzeitig konnen beim Einbringen des 
Kunststoffs Halterungen, Anbindungspunkte oder beispielsweise auch 

15 Gehauseteile einer Klimaanlage mit angeformt werden, so dafi in einem 
einzigen Verfahrensschritt ein Instrumententafeltrager mit Quertrager 
erhalten werden kann, der leicht ist, eine Vielzahl von Anbindungspunkten 
und Halterungen und gegebenenfalls auch bereits Gehauseteile aufweist 
und in den ein Luftkanal, beispielsweise zur Fuhrung von klimatisierter Luft, 

20 enthalten ist. 

In einem Ausfuhrungsbeispiel ist der Kunststoff in einem Spritzgufiverfahren 
einbringbar. Ein derart eingebrachter Kunststoff kann relativ fest ausgebildet 
sein und auch Haltefunktionen ausuben. 

25 

Wenn der Kunststoff eine geringere Festigkeit aufweisen darf, kann er aus 
einem Schaummaterial, beispielsweise einem Polyurethanschaum oder 
einem Partikelschaum, bestehen. 

30 Ein Kunststoff, der sehr leicht ist und dennoch eine hohe Festigkeit besitzt, 
besteht aus uber ein Bindemittel miteinander verbundenen Schaumpartikeln. 
Ein derartiger Verbund-Kunststoff ist beispielsweise im Handel unter der 
Markenbezeichnung „Xeratec" erhaltlich. 
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Das Bauteil bildet vorzugsweise einen zwischen den A-Saulen des 
Fahrzeugs anzuordnenden Quertrager, an den die Instrumententafel und 
weitere Komponenten, wie Lenksaule, Airbag o.dgl. angebunden werden 
konnen. 

5 

Insgesamt ist bei der Fertigung des Kraftfahrzeuges die Teilevielfalt 
reduziert, da das erfindungsgemafce Bauteil, beispielsweise als 
Instrumententafeltrager samtliche Halterungen und Luftkanale sowie einen 
Teil des Klimaanlagengehauses enthalten kann. Dadurch kann Montagezeit 
10 und Arbeitsaufwand eingespart werden kann und eine vorteilhafte 
Vorprufbarkeit des Bauteils wird ermoglicht. 

Um die Steifigkeit des Bauteils zu erhohen, konnen einstuckig angeformte 
Kunststoffrippen vorgesehen sein. 

15 

Anbindungspunkte wie beispielsweise die Anbindungen an A~Saulen eines< 
Fahrzeugs mussen sehr stabil sein und sollten daher aus Metall bestehen. 
Derartige Anbindungselemente sind in einer Ausgestaltung der Erfindung 
daher an den Grundkorper vor dem Einbringen des Kunststoffs durch 
20 SchweiBen, Clinchen oder andere Fugeverfahren anbindbar. Sie konnten 
beispielsweise uber Kunststoffrippen weiter stabilisiert werden. 

In einer Ausfuhrungsform der Erfindung ist der rohrartige Grundkorper aus 
zwei Halbschalen gebildet, die uber den eingebrachten Kunststoff 

25 miteinander verbunden sind. Rohrartige Quertrager mit ihren vielen 
Anbindungspunkten fur Lenksaule, Airbag, etc., sind kostengunstiger aus 
zwei Halbschalen herstellbar. Gema(3 der Erfindung mussen die 
Halbschalen aber nicht miteinander vorverbunden sein, sondern konnen als 
Halbschalen in das Werkzeug eingelegt werden. In dem Werkzeug konnen 

30 sie dann optional zunachst mechanisch miteinander verbunden werden, 
beispielsweise durch Verstemmen. Vorteilhafterweise werden die 
Halbschalen zusatzlich oder sogar ausschliefilich uber den eingebrachten 
Kunststoff miteinander verbunden werden, beispielsweise nach Art von 
Nieten, so da(J der Kunststoff unter anderem Nieten bildet. Dazu mussen . 



WO 02/20334 



PCT/EP01/10024 



-6- 

selbstverstandlich entsprechende Offnungen in den Halbschalen 
vorgesehen sein, die mit dem Kunststoff ausgefullt werden. 

Um im Herstellprozefl ein vorteilhaftes Flieften des Kunststoffs zu 
5 ermoglichen sind in Weiterbildung der Erfindung zwischen den 
aneinanderliegenden Randern der beiden Halbschalen Entluftungsoffungen 
vorgesehen sind, die im HerstellprozefJ zumindest teilweise mit Kunststoff 
ausfulibar sind. 

10 Um ein moglichst gleichmaUiges Fliefien des Kunststoffs zu ermoglichen, 
sind die Entluftungsoffnungen in Langsrichtung mit Abstand zueinander 
angeordnet sind und vorteilhafterweise ist in wenigstens einer der 
Halbschalen in Langsrichtung gesehen jeweils zwischen zwei 
Entluftungsoffnungen eine Befullmoglichkeit vorgesehen. 

15 

Je nach Ausgestaltung der Rander der Halbschalen, konnen die - 
aneinanderliegenden Randern Anbindungspunkte fur weitere Komponenten 
bilden. 

20 Bevorzugt wird das erfindungsgemaRe Bauteil als Quertrager in einem 
Kraftfahrzeug, wobei der Kanal ein Luftfuhrungskanal und/oder ein 
Kabelkanal ist, verwendet. Alternativ konnte das Bauteil als unter einer 
Windschutzscheibe angeordneter Quertrager in einem Kraftfahrzeug, wobei 
der Kanal ein Luftfuhrungskanal zur Fuhrung der der Windschutzscheibe zur 

25 Enteisung oder Beheizung einer Wischblattablage und/oder den 
Seitenscheiben zuzufuhrenden Defrostluft ist, eingesetzt werden. Eine 
weitere Moglichkeit der Verwendung des erfindungsgemalien Bauteils ist als 
Quertrager in einem Frontendbereich des Kraftfahrzeuges, wobei der Kanal 
ein Kabelkanal ist oder ein Behaltnis fur ein Medium, wie Wischwasser fur 

30 die Scheinwerfer oder die Windschutzscheibe, Kuhlwasser, 01, Druckluft 
oder dergleichen bildet, oder einen Kanal fur eine geschutzte Verlegung von 
Benzinleitungen, Olleitungen, Druckluftleitungen oder "dergleichen bildet. 
Das erfindungsgemalJe Bauteil konnte auch als Rear-End oder 
HeckabschluUmodul Verwendung finden. 

35 
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Das erfindungsgemafte Verfahren zur Herstellung des Bauteils zeichnet sich 
durch folgende Verfahrensschritte aus: 

- Formen des Grundkorpers mit den entsprechenden Offnungen und/oder 
Durchbrechungen 

5 - Anbringen der aus Material des Grundkorpers bestehenen Halterungen an 
den Grundkorper 

- Einlegen des/der Grundkorper(s) in ein Werkzeug 

Anformen, beispielsweise Anspritzen, samtlicher Kunststoffteile und 
Kunststoffauskleidungen an den Grundkorper in einem einzigen 
10 Verfahrensschritt. 

Durch die wenigen Verfahrensschritte ist das erfindungsgemafte Verfahren 
besonders kostengunstig. 

Der Kanal des Bauteils kann in einer Ausbildung der Erfindung in dem 
15 Verfahrensschritt des Kunststoffeinbringens durch einen Werkzeugkern 
gebildet sein, was insbesondere dann vorteilhaft ist, wenn der Kunststoff $ 
unter Druck eingespritzt wird. Bei drucklosen Einbringen des Kunststoffs, 
beispielsweise GieBen, kann ein Blaskern, ein gefullter Formschlauch, .. 
Gase, Granulate, ein Ausschmelzkern oder ein verlorener Kern verwendet 
20 werden. 

Im folgenden wird die Erfindung anhand von Ausfuhrungsbeispielen unter 
Bezugnahme auf die Zeichnung im Einzelnen erlautert. In der Zeichnung 
zeigen: 



25 



30 



35 



Fig. 1 eine perspektivische Ansicht eines erfindungsgemaften 

Bauteils als Instrumententafeltrager ; 

Fig. 2 eine Ansicht wie Fig. 1 aus einer anderen Perspektive; 

Fig. 3 eine Ansicht des Bauteils aus Fig. 1 von der Seite; 

Fig. 4 eine Ansicht einer Ausfuhrungsform des 

erfindungsgemafcen Bauteils mit zwei Halbschalen; 
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Fig. 5 die beiden Halbschalen des Bauteils aus Fig. 4 in 

Explosionsdarstellung; 

Fig. 6 die beiden Halbschalen des Bauteils aus Fig. 4 

5 zusammengesetzt dargestellt; 

Fig. 7 eine Detailansicht des Bauteils aus Fig. 4; 

Fig. 8 eine Ansicht der Rander der beiden Halbschalen aus der 



Ansicht VIII aus Fig. 6; 
Fig. 9 und 10 Querschnitte entlang der Linien IX-IX und X-X aus Fig. 7; 
Fig. 11a bis csowie 

Fig. 12 a bis b Querschnitte verschiedener Ausfuhrungsformen der 
Verbindungen der Halbschalen; 

Fig. 13 bis 18 Ansichten verschiedener Ausfuhrungen des Bauteils mit 
verschiedenen Randern und ggf. zusatzlichen Kanalen; 

Fig. 1 9 ein Bauteil mit unrundem Querschnitt; 

Fig. 20 Darstellung des Kunststoffflusses im Spritzgudprozeft. 

Ein in der Zeichnung dargestelltes erfindungsgemalSes Bauteil 1 0 ist in dem 
dargestellten Ausfuhrungsbeispiel als Instrumententafeltrager ausgebildet 
und wird im folgenden als Quertrager bezeichnet. Der Quertrager 10 ist in 
einem Fahrzeug in nicht dargestellter Weise zwischen den A-Saulen des 
Fahrzeugs angeordnet und in geeigneter Weise an diesen festlegbar. Mit 
dem Pfeil 12 ist die Fahrtrichtung angedeutet. 

Der Quertrager 10 weist einen 'bevorzugt* aus Metall bestehenden 
Grundkorper 14 auf, der im wesentlichen rohrartig ausgebildet ist. An den 
Grundkorper 14 sind Halterungen, beispielsweise eine Lenksaulenhalterung 
16 und 17 und Anbindungselemente 18, 20, 21 fur einen Beifahrerairbag 
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angebunden. Diese Halterungen unci Anbindungselemente bestehen im 
wesentlichen ebenfalls bevorzugt aus Metall und sind an den Grundkorper 
14 in geeigneter Weise angebunden, beispielsweise angeschweilit. Zur 
Verstarkung und besseren Aussteifung konnen Verstarkungsrippen aus 
5 Kunststoff, wie beispielsweise bei dem Bezugszeichen 19 angedeutet, 
vorgesehen sein. Die Halterungen und Anbindungselemente konnen auch 
von dem Kunststoff umgeben sein, wodurch die Steifigkeit erhoht ist, ein 
Klappern vermieden wird und ein Kantenschutz gegebeh ist. 

10 Der Grundkorper 14 ist innenseitig mit Kunststoff 22 ausgekleidet und bildet 
einen Kanal 24 mit Innenwanden 25 zur Fuhrung von Medien, 
beispielsweise Luft. Der Kunststoff kann in den Grundkorper 14 in einem 
Spritzgu&verfahren eingebracht sein. Alternativ und abhangig von der Art 
des Kunststoffs kann dieser auch eingeschaumt, eingegossen oder in 

15 ahnlicher Weise eingebracht sein, wie bereits eingangs ausfuhrlich erlautert. 
In der folgenden Beschreibung ist beispielhaft lediglich das Einspritzen im 
SpritzguBverfahren erwahnt, ohne darauf beschrankt zu sein. 

Desweiteren weist der Grundkorper 14 eine Vielzahl von Durchbrechungen 
20 auf, die von dem Kunststoff durchsetzt sind, wie dies beispielsweise bei den 
Bezugszeichen 26 und 28 dargestellt ist. Bei 26 und 28 bildet der Kunststoff 
quasi ein Niet, so daft der Kunststoff fest mit dem Grundkorper 14 
verbunden ist. 

25 Der Grundkorper 14 weist eine weitere Vielzahl von Durchbrechungen auf, 
die ebenfalls von dem Kunststoff durchsetzt sind, die aber auf der 
Aussenseite des Quertragers 14 eine Halterung bilden, wie dies 
beispielweise bei 30 oder 32 angedeutet ist. Hier sind die Halterungen 30 
und 32 schematisch als einfache Osen und Haken dargestellt. Die 

30 verschiedensten Formeh fur die Halterungen sind denkbar. 

Desweiteren weist der Quertrager etwa mittig eine groBere Offnung 34 auf,, 
an die sich eine Kunststoffschale 36 anschlielit. Diese Kunststoffschale 36 
kann ein Teil eines nicht weiter dargestellten Klimaanlagengehauses bilden, 
35 von dem aus klimatisierte Luft in den Kanal 24 einleitbar ist. Die Luft wird , 
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durch den Kanal 24 zu in dem Quertrager vorgesehenen Austrittsoffnungen 
40, 42, 44, 46 gefuhrt. An die Austrittsoffnungen schlielien sich jeweils 
Luftaustrittsstutzen 50, 52, 54, 56 an, die bevorzugt ebenfalls aus dem 
Kunststoff bestehen. 

5 

Alle Kunststoffteile, wie Kanalinnenwande 25, Nieten 26, 28, Halterungen 
30, 32, Gehauseteil 36, Luftaustrittsstutzen 50, 52, 54, 56, 
Verstarkungsrippen 19 werden in einem einzigen Spritzguftprozeft gespritzt. 
Zur Herstellung wird zunachst der Grundkorper geformt und mit den 
10 entsprechenden Offnungen versehen. Dann werden die aus Metall 
bestehenen Halterungen angeschweiftt, genietet, getoxt, geschraubt oder 
dergleichen befestigt. Danach wird der Grundkorper in ein entsprechendes 
Spritzwerkzeug eingelegt und samtliche Kunststoffteile in einem 
Spritzvorgang an den Grundkorper angespritzt. 

In einer weiteren, bevorzugten Ausfuhrungsform der Erfindung ist der den 
Kanal bildende Grundkorper 114 des erfindungsgemafien Bauteils 110 ■* 
zweiteilig ausgebildet (Fig. 4) und besteht aus erster und zweiter Halbschale 
116 und 118, die in Fig. 5 einzeln dargestellt sind. Die Halbschalen 116 und 

20 118 weisen jeweils abgewinkelte Langsrander 120 und 122 bzw. 124 und 
126 auf, die bei Bildung des rohrartigen Grundkorpers 14, wie in Fig. 6 
dargestellt, aneinander liegen. Die Langsrander 120, 122, 124 und 126 sind 
derart geformt, dafi bei Aneinanderliegen (Fig. 6) Entluftungsoffnungen 128 
frei bleiben, wie dies in Fig. 8 im Detail dargestellt ist. Die Funktion dieser 

25 Entluftungsoffnungen 128 wird weiter unten bei der Beschreibung des 
Herstellverfahrens naher erlautert. Luftaustrittsstutzen 151 und 153 konnen 
in einem oder beiden Halbschalen 116, 118 vorgesehen sein. 

Der rohrartige Grundkorper 114 ist wie in dem ersten Ausfuhrungsbeispiel 
30 innenseitig mit einem Kunststoff 130 ausgekleidet, wobei der Kunststoff in 
einem SpritzgulJprozeft eingespritzt wird. Der Kunststoff 130 bedeckt dabei 
nicht nur die Innenseiten des Grundkorpers 114 mit seinen Halbschalen 116 
und 118, sondern durchsetzt auch die Entluftungsoffnungen 128 und 
umgreift aulierste Rander 132 und 134 der abgewinkelten Rander 120, 122, 
35 124 und 126, wie dies beispielsweise in Fig. 7 und in dem Querschnitt in Fig. 
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9 zu erkennen ist. Dadurch ist eine erste Moglichkeit aufgezeigt, wie die 
beiden Halbschalen 116 und 118 uber den eingespritzten Kunststoff 130 
miteinander verbindbar sind. 

5 Eine zweite Moglichkeit zur Verbindung der beiden Halbschalen 116 und 
118 ist ebenfalls in Fig. 7 und in dem Querschnitt in Fig. 10 dargestellt. Hier 
weisen die abgewinkelten Seitenrander 120 und 124 bzw. 122 und 126 
jeweils zueinander korrespondierende Durchbrechungen 136 und 138, wie 
beispielsweise in Fig. 11c im Detail dargestellt ist, auf. Beim Einspritzen des 
Kunststoffs 130 wird gleichzeitig ein Kunststoffniet 140 in und um die 
Durchbrechnungen 136 und 138 gespritzt, so dafc uber diesen Kunststoffniet 
140 eine weitere Verbindungsmoglichkeit gegeben ist. Dabei konnen die 
Durchbrechungen 136 und 138 im Detail verschieden ausgefuhrt sein, wie 
dies im Detail an einzelnen Beispielen in den Fig. 11a, b und c dargestellt 
ist. So konnen die Durchbrechungen 136 und 138 Durchzuge 142 und 144 
aufweisen, durch die gegebenenfalls das genaue Zusammenfugen der 
Halbschalen 116 und 118 vereinfacht sein kann. 

Wie in der Fig. 12a dargestellt, konnen diese Durchzuge auch uber einen 
Stempel 146, beispielsweise nach Einlegen der Halbschalen in ein 
Spritzgufiwerkzeug derart umgebogen werden, daft gleichzeitig eine 
mechanische Verbindung zwischen den beiden Halbschalen 116 und 118 
gegeben ist. Wie in Fig. 12b angedeutet, konnen der Stempel und die 
zugehorige Matrize nach Umbordelung des Durchzugs 144 zuruckgefahren 
werden und die AuBenform des danach eingespritzten Kunststoffniets 140 
bestimmen. 

Die Form der Halbschale 116 und 118 kann im Detail unterschiedlich 
ausgebildet sein, wie dies beispielsweise die Darstellungen in den Fig. 13 
bis 19 zeigen. 

So kann beispielsweise der durch den Grundkorper 114 gebildete Kanal; - 
nicht nur rund, sondern auch vieleckig sein, wie beispielsweise in Fig. 19 
dargestellt. In Fig. 19 ist ebenfalls die Moglichkeit dargestellt, daft die 
Halbschalen 116 und 118 einstuckig ausgebildet sein konnen und entlarig 
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eines Scharnieres 117 gegeneinander verschwenkbar sind. Vor dem 
Spritzen des Kunststoffs 130 werden die Halbschalen 116 und 118 
zusammengeschwenkt zur Bildung des Grundkorpers 114, in den dann der 
Kunststoff 130 eingespritzt wird. In dieser Ausfuhrungsform gibt es danh nur 
5 die abgewinkelten Langsrander 120' und 124' an einer Langsseite des 
Grundkorpers 114. 

Des weiteren konnen die Langsrander 120, 122, 124 und 126 der 
Halbschalen 116 und 118 in verschiedenster Weise ausgebildet sein, wie in 

10 den Fig. 13 bis 18 dargestellt. Insbesondere konnen sie derart ausgebildet 
sein, daft die Langsrander Anbindungspunkte fur weitere Komponenten, wie 
beispielsweise Lenksaule, Airbag oder dergleichen, bilden. Falls die 
Langsrander sehr ausladend ausgebildet sind, wie beispielsweise in Fig. 15 
bei den Langsrandern 120 und 124 dargestellt, konnen diese Rander 120 

15 und 124 durch Kunststoffrippen 150 verstarkt sein, wobei die 
Kunststoff rippen 150 bevorzugt in dem gleichen SpritzgufcprozeG. gespritzt* 
werden. Die Verstarkungsrippen 150 konnen daruber hinaus Offnungen 152 
aufweisen, wie in Fig. 16 dargestellt, so dal3 parallel zu dem durch den 
Grundkorper gebildeten Kanal beispielsweise Kabel gefuhrt werden konnen. 

20 

In Fig. 18 ist ein Ausfuhrungsbeispiel gezeigt, bei dem die Langsrander 120, 
122, 124 und 126 nicht abgewinkelt sind, sondern in Richtung des Umfanges 
des Grundkorpers 114 ausgebildet sind, so daft die Halbschalen 116 und 
118 quasi ineinandersteckbar sind. Die Verbindung der Halbschalen 116 
25 und 118 kann wiederum uber nicht naher dargestellte Nietverbindungen, wie 
sie in den Fig. 11 und 12 dargestellt sind, realisiert sein. 

Diese zweite Ausfuhrungsform 110 des erfindungsgemaGen Bauteils wird im 
wesentlichen genau so hergestellt wie die vorher beschriebene 

30 Ausfuhrungsform bezuglich der Fig. 1 bis 3. Zunachst werden die 
Halbschalen 116 und 118 des Grundkorpers 114 geformt, beispielsweise in 
einem Tiefziehverfahren und die entsprechenden Halterungen angebracht, 
beispielsweise angeschweiUt. Danach werden die Halbschalen 116 und 118 
in das Spritzwerkzeug eingelegt und der Kunststoff 130 eingespritzt, 

35 wodurch dann der Grundkorper 140 innenseitig mit Kunststoff ausgekleidet 
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wird und gleichzeitig die beiden Halbschalen 116 und 118, wie oben 
beschrieben, miteinander verbunden werden. 

In Weiterbildung des Verfahrens ist es vorteilhaft, wenn die Halbschalen 
5 Anspritzoffnungen 160 aufweisen, die in Umfangsrichtung mittig auf 
wenigstens einer bevorzugt beiden Halbschalen 116, 118 angeordnet sind 
und in Langsrichtung jeweils zwischen zwei Entluftungsoffnungen 128 
angeordnet sind. Dann kann, wie in Fig. 20 durch Fliefclinien 162 
angedeutet, der eingespritzte Kunststoff in vorteilhafter Weise, ausgehend 
10 von den Anspritzoffnungen 160, relativ drucklos fliefien, wobei durch die 
Entluftungsoffnungen 128 die im SpritzguBprozelJ verdrangte Luft 
entweichen kann. Dadurch wird ein prozefJsicherer SpritzguUprozeB 
ermoglicht, in dem der Kunststoff verbessert in samtliche Bereiche fliefien 
kann. 

15 

In einer Ausfuhrungsform der Erfindung kann nach dem Einlegen der^ 
Halbschalen 116 und 118 in das SpritzguBwerkzeug und vor dem 
SpritzgieBen des Kunststoffes noch ein Verstemmen der Durchzuge 144, 
wie in den Fig. 12a und 12b angedeutet und wie weiter oben bereits 
20 beschrieben, vorgesehen sein. 
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Patentanspruche 



10 1. Bauteil, insbesondere Quertrager zum Anordnen zwischen A-Saulen 
eines Kraftfahrzeuges, mit einem im wesentlichen rohrartigen 
Grundkorper (14, 114), in dem wenigstens ein Kanal (24) vorgesehen 
ist, dadurch gekennzeichnet, dafi der Grundkorper (14, 114) innen 
mit Kunststoff (22, 130) ausgekleidet ist zur Bildung von aus 

15 Kunststoff bestehenden Kanalwanden (25). 

2. Bauteil nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, daft der Grundkorper (14) Durchbrechungen 
aufweist, die mit dem Kunststoff (22) durchsetzt sind und daft an den 

20 Grundkorper Halterungen (30, 32), Anbindungspunkte oder 

Gehauseteile (36) einer Heizungs- oder Klimaanlage o. dgl. Elemente 
aus dem Kunststoff einstuckig angeformt sind. 

3. Bauteil nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
25 gekennzeichnet, daG der Grundkorper (14) und/oder die Halterungen 

und/oder Anbindungspunkte (21) uber einstuckig angeformte 
Kunststoffrippen (19) aussteifbar sind. 

4. Bauteil nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
30 gekennzeichnet, da(3 der Kunststoff in einem Spritzgufiverfahren 

einbringbar ist. 

5. Bauteil nach einem der vorhergehenden Anspruche 1 bis 3, dadurch 
gekennzeichnet, da(J der Kunststoff aus einem Schaummaterial, 
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beispielsweise einem Polyurethanschaum oder einem 
Partikelschaum, besteht. 

6. Bauteil nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
5 gekennzeichnet, daft der Kunststoff aus uber ein Bindemittel 

miteinander verbundenen Schaumpartikeln besteht. 

7. Bauteil nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, daft an den Grundkorper (14) vor dem Anformen 

10 des Kunststoffs weitere Anbindungspunkte (18, 20, 21) oder 

Halterungen (16, 17) durch Schweiften, Clinchen oder andere 
Fugeverfahren anbindbar sind und die beispielsweise uber die 
Kunststoffrippen (19) aussteifbar sind. 

15 8. Bauteil nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, daft der rohrartige Grundkorper (114) aus zwei . 
Halbschalen (116, 118). gebildet ist, die uber den angeformten 
Kunststoff (130) miteinander verbunden sind. 

20 9. Bauteil nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, daft die 
Halbschalen (116, 118) uber den Kunststoff (130) nach Art von Nieten 
(140) zusammengehalteri sind. 

10. Bauteil nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, daft die 
25 Halbschalen (116, 118) zusatzlich mechanisch verbunden sind. 

11. Bauteil nach einem der vorhergehenden Anspruche 8 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet, daft zwischen aneinanderliegenden 
Randern (120 und 124, 122 und 126) der beiden Halbschalen (116, 

30 118) Entlufturigsoffungen (128) vorgesehen sind, die im 

Herstellprozeft zumindest teilweise mit Kunststoff (130) ausfullbar 
sind. . 
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12. Bauteil nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dafi die 
Entluftungsoffnungen (128) in Langsrichtung mit Abstand zueinander 
angeordnet sind. 

5 13. Bauteil nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, daft in 
wenigstens einer der Halbschalen (116, 118) in Langsrichtung 
gesehen jeweils zwischen zwei Entluftungsoffnungen (128) eine 
Befullmoglichkeit (160) vorgesehen ist. 

10 14. Bauteil nach einem der vorhergehenden Anspruche 8 bis 13, 
dadurch gekennzeichnet, daft die aneinanderliegenden Rander 
(120 und 124, 122 und 126) der beiden Halbschalen (116, 118) 
Anbindungspunkte furweitere Komponenten bilden. 

15 15. Verwendung eines Bauteils nach einem der vorhergehenden 
Anspruche 1 bis 14 als Instrumententafeltrager in einem 
Kraftfahrzeug, wobei der Kanal ein Luftfuhrungskanal und/oder ein 
Kabelkanal ist. 

20 16. Verwendung eines Bauteils nach einem der vorhergehenden 
Anspruche 1 bis 14 als unter einer Windschutzscheibe angeordneter 
Quertrager in einem Kraftfahrzeug, wobei der Kanal ein 
Luftfuhrungskanal zur Fuhrung der der Windschutzscheibe und/oder 
den Seitenscheiben zuzufuhrenden Defrostluft ist und/oder zur 

25 Beheizung einer Wischblattablage. 

17. Verfahren zur Herstellung eines Bauteils (10, 110) nach einem der 
vorhergehenden Anspruche 1 bis 14, bei dem zunachst der 
Grundkorper (14, 114) geformt und mit den entsprechenden 

30 Offnungen und/oder Durchbrechungen versehen wird, dann die aus 

Metall bestehenen Halterungen (16, 17, 21) an den Grundkorper (14, . 
114) angebracht werden und danach der Grundkorper (14, 114) in ein 
Werkzeug eingelegt wird und samtliche Kunststoffteile und 
Kunststoffauskleidungen in einem einzigen Verfahrensschritt an den 

35 Grundkorper (14, 114) angefornt, beispielsweise angespritzt, werden. 
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18. Verfahren nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet, daft vor dem 
Verfahrensschritt des Kunststoffeinbringens die Halbschalen (116, 
118) in dem Werkzeug durch beispielsweise Verstemmen miteinander 

5 verbunden werden. 

19. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche 17 oder 18, 
dadurch gekennzeichnet, daft der Kanal in dem Verfahrensschritt des 
Kunststoffeinbringens durch einen Werkzeugkern gebildet wird. 

10 

20. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche 17 oder 18, 
dadurch gekennzeichnet, daft der Kanal in dem Verfahrensschritt des 
Kunststoffeinbringens durch einen Blaskern, einen gefullten 
Formschlauch, durch Gase oder Granulate gebildet wird. 

15 

21. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche 17 oder 18, 
dadurch gekennzeichnet, daft der Kanal in dem Verfahrensschritt des 
Kunststoffeinbringens durch einen Ausschmelzkern gebildet wird. 

20 22. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche 17 oder 18, 
dadurch gekennzeichnet, daft der Kanal in dem Verfahrensschritt des 
Kunststoffeinbringens durch einen verlorenen Kern gebildet wird. 

23. Verfahren nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet, daft die den 
25 Grundkorper bildenden Halbschalen vor dem Zusammenfugen mit 

Kunststoff ausgekleidet werden. 
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